ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KAIN SELIMUT DENGAN

METODE CAUSE EFFECT DAN DIAGRAM PARETO PADA

DEPARTEMEN WEAVING DI PERUSAHAAN

KAPAS PUTIH

KLATEN by Hartanto, Dwi
 1  
ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS KAIN SELIMUT DENGAN 
METODE CAUSE EFFECT DAN DIAGRAM PARETO PADA 
DEPARTEMEN  WEAVING DI PERUSAHAAN  
KAPAS PUTIH  
KLATEN 
 
 
 
TUGAS AKHIR 
Diajukan Untuk Memenuhi Syarat-syarat Mencapai Sebutan  
Ahli Madya Manajemen Industri 
 
Oleh : 
Dwi Hartanto 
F.3507078 
 
 
PROGRAM STUDI DIPLOMA III  
MANAJEMEN INDUSTRI FAKULTAS EKONOMI  
UNIVERSITAS SEBELAS MARET  
 
SURAKARTA 
2010 
 
 
 2  
BAB I 
PENDAHULUAN 
A.     Latar Belakang Masalah 
Kebutuhan pokok paling mendasar yang  dibutuhkan oleh 
manusia adalah kebutuhan sandang, pangan dan papan. Ketiga 
kebutuhan tersebut haruslah dapat terpenuhi, sehingga dapat 
menunjang segala aktifitas yang dilakukan manusia. 
Berdasarkan kebutuhan-kebutuhan itulah berbagai perusahaan 
berupaya untuk menghasilkan produk guna memenuhi kebutuhan 
manusia, tidak hanya memenuhi kebutuhan saja tetapi juga 
menghasilkan produk yang diinginkan oleh pelanggan, salah satunya 
adalah produk-produk yang memiliki tingkat kualitas yang baik.  
Produk yang memiliki tingkat kualitas yang baik tentu akan 
mendapatkan nilai tersendiri bagi konsumen. Karena itulah kualitas 
dari suatu produk memegang peranan yang penting keberadaannya 
di mata konsumen, tidak hanya dari segi keberhasilan bisnis, tapi 
juga untuk pertumbuhan produk dan peningkatan daya bersaing di 
pasaran dan kualitas juga mempunyai peranan penting sebagai tolak 
ukur keberhasilan sebuah produk, dimana semakin banyak 
konsumen yang memakai produk tersebut dan konsumen merasa 
puas akan produk tersebut maka, semakin baik kualitas produk 
tersebut, dan sebaliknya semakin banyak konsumen yang tidak 
memakai produk tersebut maka semakin rendah kualitas produk 
tersebut.  
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Perusahaan Kapas Putih adalah sebuah perusahaan yang 
bergerak di bidang industri tekstil yang menghasilkan produk berupa 
kain selimut yang digunakan di Rumah Sakit. Tingkat kualitas yang 
baik pada  produk yang dihasilkan merupakan prioritas utama di 
perusahaan ini.    
Proses Weaving (penenunan) adalah proses pembentukan 
benang menjadi kain, dan merupakan proses yang sangat 
menentukan akan baik atau tidaknya kualitas kain yang akan 
dihasilkan nantinya. Berdasarkan pengamatan yang dilakukan di 
Perusahaan Kapas Putih, ternyata jumlah kecacatan terbanyak justru 
terjadi di Departemen Weaving berlangsung. Kecacatan itu antara 
lain adalah garis pada kain tidak sesuai dengan motif, terjadi 
penumpukan corak warna pada kain selimut, dan kain menjadi kotor 
karena terkena pelumas pada mesin Weaving. 
Oleh sebab itu pengendalian kualitas di perusahaan Kapas Putih  
sangat diperlukan untuk mengatasi permasalahan tersebut. Dengan 
diperolehnya data  kecacatan yang dominan di Departemen Weaving 
maka pengendalian kualitas dilakukan sebagai langkah selanjutnya 
yang hasil akhirnya dapat digunakan sebagai usulan perbaikan di 
Departemen Weaving dan diharapkan dapat mengurangi tingkat 
kecacatan yang sering terjadi dan menjaga kualitas kain tetap 
terjaga. Dari latar belakang tersebut, maka penulis ingin mengetahui 
bagaimana pengendalian kualitas pada bagian weaving  yang 
optimal dengan mengambil judul ”ANALISIS PENGENDALIAN 
KUALITAS KAIN SELIMUT DENGAN METODE CAUSE EFFECT 
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DAN DIAGRAM PARETO PADA DEPARTEMEN WEAVING DI 
PERUSAHAAN KAPAS PUTIH KLATEN “. 
B.  Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah, permasalahan yang ada di 
Perusahaan Kapas Putih dapat dirumuskan sebagai berikut : 
1. Jenis cacat apakah yang paling paling dominan pada proses 
pembuatan kain selimut di Departemen Weaving? 
2. Apakah kualitas kain selimut masih dalam batas-batas 
wajar? 
3. Faktor – faktor apa sajakah yang menjadi penyebab out of 
control produk di departemen Weaving? 
4. Bagaimana menekan tingkat kerusakan produk di 
departemen Weaving? 
C. Tujuan Penelitian 
Tujuan kerja praktek yang telah dilaksanakan di Perusahaan Kapas 
Putih adalah: 
1. Mengetahui jenis produk out of control yang paling dominan 
terjadi. 
2. Mengetahui apakah kualitas kain selimut masih dalam batas 
wajar.  
3. Mengetahui faktor – faktor yang menjadi penyebab kerusakan 
dominan pada kain selimut. 
4. Memberikan usulan solusi perbaikan untuk membantu 
perusahaan menekan jumlah produk yang out of control. 
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D.   Manfaat Penelitian 
 Adapun manfaat yang dapat diambil dari pelaksanaan kerja 
praktek ini adalah: 
        1. Bagi Penulis 
             a. Dapat mempelajari dan mengenal lebih banyak permasalahan 
yang   terdapat    di lapangan sebagai penambah wawasan 
dan ilmu yang diperoleh di bangku kuliah. 
b. Melatih kemampuan berinteraksi dengan langsung terjun ke 
lingkungan kerja yang nyata. 
2. Bagi Perusahaan 
   Memberikan solusi yang ditemukan, dan dapat dijadikan 
bahan pertimbangan bagi Perusahaan Kapas Putih dalam upaya 
menurunkan jumlah produk yang out of control 
E.     Metodologi Penelitian 
             Langkah-langkah yang dilakukan dalam penyusunan laporan 
kerja praktek adalah sebagai berikut : 
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 Gambar 1. 1 Flowchart Tahapan Penelitian  
1.  Identifikasi Masalah 
Proses identifikasi permasalahan merupakan tahapan yang 
dilakukan pertama kali dengan tujuan untuk mengenal situasi sistem 
nyata yang ada serta untuk menemukan permasalahan-permasalahan 
yang terjadi yang mungkin dapat diangkat untuk kerja praktek 
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2.  Perumusan Masalah 
Setelah ditemukan permasalahan-permasalahan yang terdapat 
pada sistem kemudian dipilih permasalahan yang akan dibahas. 
Permasalahan tersebut selanjutnya dinyatakan dalam bentuk 
pertanyaan sehingga jelas dan mengarah. 
3.  Tujuan Penelitian 
Setelah dirumuskan masalah-masalah yang akan diteliti 
berdasarkan hasil studi pendahuluan, langkah selanjutnya adalah 
menetapkan tujuan penelitian, yaitu menemukan usulan solusi 
perbaikan  untuk membantu perusahaan menurunkan jumlah cacat 
dominan pada produksi kain selimut. 
4.  Tinjauan Pustaka 
a.  Studi Literature 
 Studi pustaka diperlukan untuk mencari landasan atau teori 
yang dipakai untuk memecahkan masalah. Konsep-konsep yang 
dipelajari antara lain: jenis-jenis cacat kain, pengoperasian mesin 
tenun, konsep seven tools dalam pengendalian kualitas. Dalam 
penelitian ini alat-alat yang digunakan adalah, Stratifikasi, Diagram 
Pareto dan Diagram sebab akibat (Cause Effect Diagram). 
b.  Studi Lapangan 
 Studi Lapangan dilakukan sebagai observasi awal untuk 
mengetahui lebih jelas permasalahan yang diangkat dalam 
penelitian. Observasi awal dilakukan melalui pengamatan di tempat 
penelitian dan wawancara dengan beberapa orang yang 
berkompeten.  
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5. Pengumpulan Data 
a. Jenis Data 
Jenis pengumpulan data yang berhubungan dengan masalah 
kecacatan yang telah dirumuskan sebelumnya, adalah data 
kecacatan pada departemen weaving. Data kecacatan tersebut 
terbagi menjadi beberapa item yaitu : Benang kotor, mesin mati, 
benang kusut, benang putus, benang teropong habis. Selanjutnya 
data ini dapat digunakan untuk mengetahui kecacatan dominan 
pada departemen weaving. 
b.  Sumber Data 
Data yang digunakan termasuk data sekunder, karena diperoleh 
dari data yang telah dibukukan oleh perusahaan. 
c.  Metode Pengumpulan Data 
1. Bahan  
      Bahan atau obyek yang digunakan dalam pengukuran 
kecacatan yaitu kecacatan yang terjadi pada departemen mesin 
weaving setiap produksi. 
2. Desain Pengumpulan Data 
Desain pengumpulan data yang dilakukan adalah dengan 
melakukan pencacatan kecacatan pada depertemen weaving. 
Selanjutnya pengukuran dibagi menjadi beberapa item kecacatan 
antara lain : Benang kotor, mesin mati, benang kusut, benang 
putus, benang teropong habis. Selanjutnya data ini dapat 
digunakan untuk mengetahui kecacatan dominan pada 
departemen weaving. 
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6.  Pengolahan Data 
Kemudian untuk mencari pemecahan terhadap permasalahan yang 
dihadapi diatas, maka metode yang digunakan adalah metode Seven 
Tools yaitu : 
1. Stratifikasi 
2. Diagram Pareto 
3. Sebab Akibat (Cause Effect Diagram) 
a. Stratifikasi 
Stratifikasi adalah upaya untuk mengklasifikasikan persoalan 
menjadi kelompok yang sejenis yang lebih kecil atau menjadi 
unsur-unsur dari persoalan. Dari data kecacatan produk kain 
selimut maka dapat dilakukan pengklasifikasikan mdata 
berdasarkan jenis cacat yang dialami. Jenis cacat tersebut antara 
lain sebagai berikut: Benang kotor, benang teropong habis, mesin 
mati, benang kusut (menumpuk), benang putus. 
b.   Diagram Pareto 
Diagram pareto digunakan untuk melihat atau megidentifikasi 
masalah, tipe cacat, atau penyebab yang paling dominan sehingga 
kita dapat memprioritaskan penyelesaian masalah. Untuk 
mempermudah pembuatan diagram pereto sebelumnya kita harus 
membuat presentase kecacatan. 
%100´÷÷
ø
ö
çç
è
æ
=
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tperitemjumlahcaca
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c. Sebab Akibat (Cause Effect Diagram) 
Diagram sebab akibat bertujuan untuk memperlihatkan faktor-
faktor yang berpengaruh pada kualitas hasil atau dengan kata lain 
diagram ini digunakan untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab 
(Sebab) dan karakteristik kualitas (Akibat). Diagram sebab akibat 
ini menunjukkan lima faktor yang disebut sebagai sebab dari suatu 
akibat. Kelima faktor tersebut adalah mesin, material, metode, 
manusia, dan lingkunagan. 
7.  Analisa dan Interpretasi Hasil 
  Data penelitian yang telah diolah, kemudian dianalisis dan dijadikan 
pedoman dalam menyusun usulan solusi perbaikan untuk mengatasi 
permasalahan yang terjadi. 
8.  Kesimpulan dan Saran 
Tahap ini merupakan ringkasan dari keseluruhan proses penulisan 
yang meliputi hasil yang disapat dari pengolahan data dan analisanya. 
Tahap ini juga mencakup saran – saran tentang kemungkinan 
pengembangan lebih lanjut dari pihak perusahaan sehingga diperoleh 
hasil yang optimal. 
F.     Batasan Masalah 
Dalam pembahasan tema yang diambil, permasalahan yang 
ada dibatasi sebagai berikut : 
1. Pengamatan dilakukan pada Departemen Weaving.   
2. Data yang diambil adalah data pada bulan Februri - Maret 2010  
3. Analisis biaya produksi tidak dilakukan. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
A.   Landasan Teori 
1.  Pengertian kualitas 
            Dalam dunia industri, baik industri jasa maupun barang, 
kualitas adalah faktor yang membawa keberhasilan bisnis, 
pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing. Kualitas suatu 
produk diartikan sebagai derajat atau tingkatan dimana produk dan 
jasa tersebut mampu memuaskan keinginan dari konsumen 
Heyzer(2004:253). Suatu perusahaan bila dengan efektif 
menggunakan kualitas strategi bisnisnya akan mendapat kenaikan 
keuntungan dari strategi tersebut, konsumen akan memutuskan 
untuk membeli suatu produk dari perusahaan yang kualitasnya 
lebih baik dari pada saingan-saingannya. Dengan demikian kualitas 
menjadi faktor dasar keputusan konsumen untuk mendapatkan 
suatu produk. 
            Pengawasan kualitas menentukan komponen- komponen 
mana yang rusak dan menjaga agar bahan-bahan untuk produksi 
mendatang jangan sampai rusak. Pengawasan kualitas merupakan 
alat bagi manajemen untuk memperbaiki kualitas produk jika 
diperlukan, mempertahankan kualitas yang sudah tinggi dan 
mengurangi jumlah barang yang rusak untuk mengurangi kerugian 
karena kerusakan. Pemeriksa tidak terbatas pada pemeriksaan 
akhir saja, sebab pemeriksaan ini hanya negatif karena hanya 
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menunjukkan barang-barang mana saja yang tidak memenuhi 
syarat. Barang yang sudah rusak hanya dapat dibuang atau 
dikerjakan kembali. Oleh karena itu perlu diadakan kembali 
pemeriksaan barang-barang yang sedang diproses, biasanya 
dilakukan setelah proses dimana sukar mempertahankan kualitas 
barang. Pemeriksaan fase ini menentukan komponen-komponen 
yang jelek dan mengusutnya agar diadakan pengerjaan kembali 
agar kualitas dapat dipenuhi. Sehingga akan meminimalkan 
ongkos- ongkos karena tidak perlu pengerjaan kembali barang 
yang sudah rusak.  
            Ada banyak pengertian- pengertian kualitas yang 
sebenarnya definisi atau pengertian kualitas yang satu hampir 
sama dengan kualitas yang lain. 
a. Heyzer (2004:253) 
Kualitas adalah keseluruhan fiture dan karakteristik produk 
atau yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau 
yang tersamar. 
b. Barry dalam Ariani (2004:3) 
Kualitas adalah suatu yang berbeda untuk orang berbeda 
dan tergantung pada waktu dan tempat atau dikatakan sesuai 
dengan tujuan. 
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c. Crosby dalam Yamit (2004:7) 
Kualitas sebagai nihil cacat, kesempurnaan dan kesesuaian 
terhadap persyaratan. 
d. Handoko (2000:54) 
Kualitas merupakan faktor yang terdapat dalam suatu 
produk yang menyebabkan produk tersebut bernilai sesuai 
dengan maksud untuk apa produk tersebut diproduksi. 
e. Elliot dalam Ariani (2004:3) 
Kualitas adalah suatu yang berbeda untuk orang berbeda 
dan tergantung pada waktu dan tempat atau dikatakan sesuai 
dengan tujuan. 
Berdasarkan pengertian kualitas diatas maka dapat kita lihat bahwa 
menurut sudut pandang produsen, kualitas berarti kesesuaian spesifikasi 
sedangkan menurut konsumen, kualitas berarti kecocokan dalam 
menggunakan, walaupun demikian secara objektif pengertian kualitas 
adalah standar kusus dimana kemampuan, kinerja, kendala, kemudahan 
pemeliharaan, dan karakteristik dapat diukur.   
Sedangkan pengendalian kualitas merupakan suatu aktifitas 
(manajemen perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas 
produk dan jasa perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang 
telah direncanakan (Ahyari, 2004:43). 
Karakteristik kualitas dari suatu produk sangat multidimensional, 
karena produk dapat memberikan kepuasan dan nilai kepada pelanggan 
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dalam banyak cara. Mengemukakan spesifikasi dari dimensi kualitas 
produk yang relevan dengan pelanggan dapat dikelompokkan dalam 
enam dimensi, yaitu (Yamit, 2004:11) : 
a.   Performane.  
Hal yang paling penting bagi pelanggan adalah apakah kualitas 
produk menggambarkan keadaan yang sebenarnya atau apakah 
pelayanan diberikan dengan cara yang benar. 
b.   Range and type of feature.  
Selain fungsi utama suatu produk dan pelayanan, pelanggan sering 
kali tertarik pada kemampuan atau keistimewaan yang dimiliki produk 
dan pelayanan. 
c.   Reliability and durability.  
Kehandalan produk dalam penggunaan secara normal dan berapa 
lama produk dapat digunakan hingga perbaikan diperlukan. 
d.   Maintainability and serviceability.  
Kemudahan untuk pengoperasian produk dan kemudahan 
perbaikan maupun ketersediaan komponen pengganti. 
e.   Sensory characteristics.  
Penampilan, corak, rasa, daya tarik, bau, selera dan beberapa 
faktor lainnya mungkin menjadi aspek penting dalam kualitas. 
f.   Ethical profile and image.  
Kualitas adalah bagian terbesar dari kesan Pelanggan terhadap 
produk dan pelayanan. Pengendalian mutu terpadu yang sedang 
berkembang pada saat sekarang ini merupakan suatu sistem 
manajemen yang mengikutsertakan semua jajaran yang terlibat dalam 
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suatu organisasi, yang merupakan konsep pengendalian mutu dan 
metode statistik, untuk mendapatkan kepuasan pelanggan maupun 
karyawan. Total Quality Control tidak akan mendapatkan manfaat yang 
optimal bila semua pihak dalam organisasi tersebut belum 
bekerjasama untuk melaksanakan pengendalian mutu secara terpadu. 
Menurut Feigenbaum (1989:52) Total Quality Control adalah suatu 
sistem yang efektif untuk memadukan pengembangan mutu, 
pemeliharaan mutu dan upaya perbaikan mutu dari berbagai kelompok 
dalam sebuah organisasi agar pemasaran, kerekayasaan, produksi 
dan jasa dapat berada pada tingkatan yang paling ekonomis agar 
pelanggan mendapat kepuasan penuh. 
Adapun tujuan dari penerapan Total Quality Control adalah sebagai 
berikut: 
1. Untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas, guna menunjang 
peningkatan laba perusahaan. 
2. Memberikan kepuasan yang lebih besar atau lebih banyak kepada 
konsumen 
3. Meningkatkan, mempertahankan serta menjaga nama baik 
perusahaan baik   dalam persepsi pelanggan maupun persepsi 
karyawan itu sendiri. 
Metode statistik banyak diterapkan dalam pelaksanaan Total 
Quality Control, antara lain dengan pemakaian Seven Tools yaitu tujuh 
alat pengendalian mutu yang menggunakan teknik statistik yang terdiri 
dari lembar periksa (check sheet), Stratifikasi, Histogram, Diagram 
Pareto, Diagram Pencar (Scatter Diagram), Diagram Sebab Akibat 
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(Cause Effect Diagram), Grafik Pengendali (Control Chart). Dalam 
laporan kerja praktek ini, alat yang digunakan hanya 4 macam, yaitu 
Lembar Periksa (check sheet), Stratifikasi, Diagram Pareto (Pareto 
Chart) dan Diagram Sebab Akibat (Cause Effect Diagram) sesuai 
dengan tujuan kerja praktek yang telah disebutkan pada pendahuluan. 
Keempat macam alat yang digunakan dalam laporan kerja praktek ini 
dapat dijelaskan sebagai berikut: 
1. Lembar Periksa (check sheet) 
Alat ini adalah alat bantu yang berguna untuk mempermudah 
pengumpulan data. Bentuk dan isi lembar pengumpulan data 
(checklist) ini akan diselaraskan dengan keperluan dan tujuan 
pengawasan kualitas. Lembar pengamatan ini merupakan daftar yang 
berisi data yang hendak diamati, tanggal, tempat pencatatan, identitas 
pencatat data, jumlah atau frekuensi data. Informasi yang terdapat 
dalam lembar pemeriksaan ini sedapat mungkin dikelompokkan secara 
spesifik sehingga memudahkan dalam pengolahan data tersebut. 
Contoh dari lembar periksa dapat dilihat pada lampiran. 
Penggunaan lembar periksa bertujuan untuk : 
a. Memudahkan proses pengumpulan data terutama untuk 
mengetahui bagaimana suatu masalah sering terjadi. Tujuan utama 
dari penggunaan lembar periksa adalah membantu mentabulasikan 
banyaknya kejadian dari suatu masalah tertentu atau penyebab 
tertentu. 
b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi. 
Dalam kaitan ini, lembar periksa akan membantu memilah-milah 
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data ke dalam kategori yang berbeda seperti penyebab-penyebab, 
masalah-masalah dan lain – lain. 
c. Menyusun data secara otomatis sehingga data itu dapat 
dipergunakan dengan mudah. 
d. Memisahkan antara opini dan fakta. Kita sering berpikir bahwa kita 
mengetahui suatu masalah atau menganggap bahwa suatu 
penyebab itu merupakan hal yang paling penting. Dalam kaitan ini, 
lembar periksa akan membantu membuktikan opini kita, apakah 
benar atau salah. 
2. Stratifikasi 
Menurut Ronald (1999:21) Stratifikasi merupakan suatu upaya 
untuk mengelompokkan atau mengklasifikasi objek permasalahan 
dimana hal – hal yang serupa dapat dijadikan suatu bagian atau 
menjadi unsur – unsur tunggal dari persoalan sehingga alat 
pemecahannya menjadi jelas dan mudah. Penguraiannya misalnya 
dilakukan sesuai :  
a. Jenis kesalahan 
b. Penyebab kesalahan atau kerusakan 
c. Lokasi kesalahan atau kerusakan 
d. Bahan (material), unit kerja, pekerja, penyalur, hari pembuatan, 
waktu, lot, dan sebagainya. 
       Kegunaan dari stratifikasi adalah untuk mengetahui atau melihat 
secara lebih terperinci pengelompokan faktor – faktor yang akan 
mempengaruhi karakteristik mutu. 
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3. Diagram Pareto (Pareto Charts) 
Heizer (2001:92) Diagram Pareto memiliki peranan penting dalam 
proses perbaikan kualitas. Prinsip diagram Pareto adalah dengan 
aturan 80/20 yang diadaptasi oleh Joseph Juran, yaitu 80% dari 
masalah (ketidaksesuaian) disebabkan oleh penyebab (cause) 
sebesar 20%. Diagram Pareto membantu pihak manajemen 
mengidentifikasi area kritis (area yang paling banyak mengakibatkan 
masalah) yan membutuhkan perhatian lebih dengan cepat. 
Diagram Pareto adalah grafik batang yang menunjukkan masalah 
berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Masalah yang paling banyak 
terjadi ditunjukkan oleh grafik batang yang pertama yang tertinggi serta 
ditempatkan pada sisi paling kiri dan seterusnya sampai masalah yang 
paling sedikit terjadi ditunjukkan oleh grafik batang terakhir yang 
terendah serta ditempatkan pada sisi paling kanan. Penggunaan 
diagram pareto biasanya dokombinasikan dengan penggunaan lembar 
periksa (check sheet). Contoh diagram Pareto dapat dilihat pada 
gambar dibawah ini: 
 
 Gambar 2. 1 Diagram Pareto 
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Diagram Pareto juga mengidentifikasi hal yang penting, serta 
alternatif pemecahan yang akan membawa perbaikan secara 
substansial dalam kualitas. Diagram ini juga memberikan pedoman 
dalam menempatkan sumber – sumber yang terbatas untuk aktivitas 
pemecahan masalah. Diantara manfaat diagram Pareto terdapat 
berbagai kegunaan lain, yaitu : 
a. Untuk menetapkan masalah utama dalam kualitas. 
b. Untuk menentukan setiap masalah secara komparatif terhadap 
masalah keseluruhan. 
c. Untuk menunjukan tingkat perbaikan sesudah perbaikan tersebut. 
Dilakukan pada bagian – bagian yang terbatas. 
d. Untuk menentukan perbandingan setiap masalah sebelum dan 
sesudah tindakan perbaikan dilakukan. 
Langkah – langkah membuat diagram Pareto : 
a. Menentukan rata – rata dari kualifikasi data, contoh berdasar 
penyebab masalah, tipe ketidaksesuaian atau hal lain yang khusus. 
b. Menentukan sejauh mana kepentingan relatif yang akan 
diputuskan, apakah akan berdasar pada nilai finansial atau 
frekuensi dari kejadian. 
c. Urutkan kategori prioritas dari yang terpenting sampai ke prioritas 
yang memiliki kepentingan terbawah. 
d. Menghitung nilai frekuensi kumulatif dari kategori data berdasarkan 
urutannya. 
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e. Membuat diagram batang untuk menunjukan kepentingan relatif 
dari masing – masing permasalahan dalam urutan angka. 
identifikasiakn sebab utama yang membutuhkan perhatian lebih. 
 
4. Diagram Sebab Akibat (Cause Effect Diagram) 
Khoru(1985:85)Diagram Sebab Akibat dikembangkan oleh 
Ishikawa Ph.D sering disebut diagram Ishikawa. Karena bentuk dari 
diagram ini yang menyerupai tulang ikan maka sering disebut juga 
diagram Tulang Ikan (Fishbone Diagram). Diagram ini pada dasarnya 
digunakan untuk mengidentifikasikan masalah dan menunjukkan 
kumpulan dari sebab akibat yang disebut sebagai faktor serta akibat 
yang ditimbulkannya yang disebut sebagai karakteristik mutu. 
Kegunaan dari diagram ini adalah untuk menemukan faktor – 
faktor yang merupakan sebab pada suatu masalah. Jika suatu proses 
stabil maka diagram akan memberikan petunjuk pada penyebab yang 
akan diperiksa untuk perbaikan proses. Prinsip yang dipakai dalam 
membuat diagram Sebab Akibat ini adalah sumbang saran 
(brainstorming). 
Terdapat tiga macam jenis dari aplikasi diagram Sebab Akibat yang 
sering dipakai, yaitu: 
a. Cause Enumeration (berdasar jenis penyebab) 
b. Dispersion Analysis (berdasar  faktor utama 4M1E yaitu Man, 
Machine, Material, Method Environment) 
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 Gambar 2. 2 Diagram Sebab Akibat 
 
c. Process Analysis (berdasar proses yang dilalui) 
Langkah-langkah pembuatan diagram sebab akibat: 
1. Menentukan masalah yang diamati 
2. Mencari faktor utama yang berpengaruh atau mempunyai  
akibat pada masalah tersebut. 
3. Mencari faktor – faktor yang lebih terperinci yang 
berpengaruh pada faktor utama tersebut. 
4. Dari diagram yang sudah lengkap kemudian dicari penyebab 
– penyebab utama dengan menganalisa data yang ada. 
B.  Langkah – langkah Perbaikan Proses 
Setelah diketahui jenis kecacatan yang paling dominan dan 
penyebab – penyebab yang menyebabkan terjadinya cacat, penulis 
mencoba untuk memberikan ide – ide solusi perbaikan untuk 
perusahaan. 
Tenner dan DeToro (1992:85) mengemukakan suatu model 
perbaikan proses yang terdiri dari enam langkah, antara lain sebagai 
berikut: 
Langkah 1 : Mendefinisikan masalah dalam konteks proses 
Aktivitas yang spesifik dalam langkah pertama ini adalah: 
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a. Identifikasi output 
b. Identifikasi konsumen 
c. Definisi kebutuhan konsumen 
d. Identifikasi proses yang menghasilkan output ini 
e. Identifikasi pemilik proses 
Langkah 2 : Identifikasi dan dokumentasi proses 
Diagram alir (flowchart) merupakan alat yang umum dipergunakan 
untuk mendeskripsikan proses. Pembuatan diagram alir dari proses 
akan memungkinkan kita untuk melakukan empat aktivitas perbaikan 
berikut: 
a. Mengidentifikasi peserta (participants) dalam proses, berdasarkan 
nama, posisi, atau organisasi 
b. Memberikan kepada semua peserta dalam proses suatu 
pemahaman umum tentang semua langkah dalam proses dan 
peranan individual mereka 
c. Mengidentifikasi inefisiensi, pemborosan, dan langkah-langkah 
redundant (berlebihan atau tidak perlu) dalam proses 
d. Menawarkan suatu kerangka kerja untuk mendefinisikan 
pengukuran proses 
Langkah 3: Mengukur performansi 
Pengukuran performansi dapat dilakukan pada tiga tingkat, yaitu: 
proses, output, dan outcome 
Langkah 4: Memahami mengapa masalah dalam konteks proses bisa 
terjadi mengapa suatu masalah terjadi dan agar langkah-langkah 
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menuju perbaikan proses menjadi efektif dan efisien, kita dapat 
mengajukan tiga pertanyaan dasar berikut: 
a. Apa yang menjadi area utama (masalah utama) dalam proses itu? 
b. Apa yang menjadi akar penyebab masalah dalam proses itu? 
c. Apa yang merupakan sumber variasi dari proses itu? 
Langkah 5: Mengembangkan dan menguji ide-ide. 
Langkah 6: Implementasi solusi dan evaluasi. 
Langkah 6 dilanjutkan dengan pengukuran dan evaluasi efektifitas 
dari proses yang diperbaiki itu. Berdasarkan informasi ini, kemudian 
dijadikan umpan balik (feedback) untuk melaksanakan perbaikan 
proses selanjutnya, sehingga akan diperoleh suatu perbaikan proses 
secara terus-menerus (continuous process improvement). 
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Gambar 2. 3 Model Perbaikan Proses 
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BAB III 
PEMBAHASAN 
 
A. Sejarah dan Latar Belakang Berdirinya Perusahaan 
      Pada tahun 1957 Presiden pertama Indonesia yaitu Soekarno 
merencanakan suatu program pembangunan yang diberi nama 
‘Berdikari’. Kepanjangan dari Berdikari adalah berdiri diatas kaki 
sendiri. Berdikari adalah program untuk perekonomian bangsa 
dengan usaha sendiri tanpa bantuan Negara lain. Pada tahun 
tersebut produksi dalam negeri sangat digalakkan terutama dibidang 
industri tekstil sehingga bermunculan usaha kecil. 
Salah satu usaha kecil yang muncul adalah usaha pertenunan 
yang didirikan oleh Bapak Soehardi. Usaha pertenunan inilah yang 
menjadi cikal bakal Perusahaan Kapas Putih. Pada awalnya 
perusahaan ini memproduksi kain kerik dengan menggunakan alat 
tenun yang masih sederhana yaitu Alat tenun bukan mesin (ATBM) 
yang tenaga penggeraknya manusia. Mulai tahun 1965 produksi kain 
kerik dihentikan karena pemasaran yang mulai sulit dan diganti 
dengan memproduksi kain putihan ( kain Blacu). 
Untuk mendapatkan nilai tambah yang lebih maka pada tahun 
1980 pimpinan perusahaan memutuskan untuk menghentikan 
produksi kain blacu sebgai gantinya diproduksi kain selimut dan kain 
pel. Ternyata kain selimut mendapat tanggapan yang baik oleh pasar. 
Semakin lama permintaan semakin banyak. Untuk mengimbangi 
meningkatnya permintaan pasar maka diadakan regenerasi alat 
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tenun. Tepatnya pada tahun 1982 alat tenun bukan mesin diganti 
dengan alat tenun mesin (ATM) yaitu alat tenun yang digerakkan 
mesin. Mesin tersebut didatangkan dari Bandung, dengan tenaga 
penggerak ATM masih menggunakan disel. Karena kurang efektif 
maka tahun 1985 digunakan mesin dengan tenaga penggerak listrik 
yang digunakan sampai sekarang. 
B. Tujuan Perusahaan 
Perusahaan kapas putih sesuai dengan produknya yang berupa 
kain selimut dan serbet makan  bertujuan untuk memenuhi kebutuhan 
sandang kepada masyarakat terutama selimut yang sangat 
dibutuhkan untuk menghangatkan badan pada musim dingin atau 
musim hujan. Disamping itu dengan merekrut karyawan yang cukup 
banyak otomatis akan memberikan lapangan kerja bagi penduduk 
disekitar perusahaan. Hal ini berarti membantu program masalah 
pengangguran yang sekarang ini telah menjadi permasalahan yang 
sangat memprihatinkan. 
C. Lokasi Perusahaan 
Dalam penentuan lokasi perusahaan kapas putih yang 
beralamat di Jl. Tegalgondo-Cokro, Sidowayah, Polanharjo, 
Klaten berlokasi di tengah perkampungan dengan berbagai kelebihan 
dan kekurangan antara lain: 
Kelebihan : 
1. Lebih mudah mendapatkan tenaga kerja. 
Dengan berlokasi ditengah perkampungan sebagian tenaga kerja 
berasal dari penduduk sekitar yang rata-rata sebagai buruh tani. 
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2. Tidak memerlukan uang transport tenaga kerja. 
Tenaga kerja datang sendiri ke lokasi pabrik karena letaknya 
berdekatan antara tempat tinggal mereka dengan lokasi pabrik. 
3. Faktor keamanan lebih terjamin. 
Dengan tenaga kerja dari penduduk sekitar lokasi pabrik maka 
dengan otomatis mereka akan merasa meiniliki pabrik tersebut 
karena penghasilan yang didapat berasal dari pabrik itu, sehingga 
secara tidak langsung mereka terlibat dalam pengamanan. 
Kekurangan : 
a. Adanya polusi suara disekitar lingkungan pabrik. 
Dengan suara-suara yang sangat bising bukan tidak mungkin 
akan menimbulkan protes dari masyarakat sekitar. 
b. Jarak yang relative jauh dengan perkotaan 
Dengan jarak yang jauh dari lokasi jalan raya menyulitkan jalur 
transportasi barang dari dan menuju pabrik. 
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D. Struktur Organisasi 
Direktur
Wakil Direktur
Sekretaris dan
Administrasi
Supervisor
Bagian Produksi
Bagian
Perawatan
Supervisor
Bagian Bahan
baku
Bagian
Pemasaran  
Sumber.: Perusahaan Kapas Putih, 2010 
Gambar 3. 1 Struktur Organisasi 
Struktur organisasi di atas termasuk struktur organisasi 
berdasarkan departemen fungsi. Berikut ini adalah uraian pekerjaan 
dari masing-masing jabatan yang terdapat dalam struktur organisasi 
di atas: 
1. Direktur 
- Pemegang wewenang tertinggi dan penanggung jawab seluruh 
kegiatan perusahaan. 
- Menjalankan fungsi manajerial tertinggi bagi tercapainya tujuan-
tujuan perusahaan. 
- Memimpin kegiatan pengembangan pekerjaan dan perusahaan. 
- Bersama wakil direktur melakukan pengkoordinasian 
perencanaan dan pelaksanaan pekerjaan. 
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-  Bersama wakil direktur menjalankan kegiatan pemasaran dan 
menjalin hubungan baik dengan pihak luar dan mewakili 
perusahaan dalam transaksi dan negosiasi dengan pihak luar. 
- Bersama wakil direktur menetapkan tujuan jangka panjang dan 
rencana tahunan. 
2. Wakil Direktur 
- Membantu direktur menjalankan fungsi manajerial perusahaan. 
- Membuat perencanaan kerja harian dan melakukan 
pengontrolan atas pekerjaan. 
- Mengatur jalannya lalu lintas keuangan dan mengontrolnya di 
dalam perusahaan. 
- Mengatur stok bahan dan material yang diperlukan. 
3. Sekretariat dan Administrasi 
-   Bertanggung jawab atas pencatatan transaksi harian. 
-     Bertanggung jawab atas pencatatan keuangan perusahaan. 
- Mencatat pembelian peralatan dan mesin serta peminjaman alat 
untuk bekerja. 
- Membuat penawaran, nota, dan daftar harga. 
- Mencatat stok bahan, perlengkapan, peralatan, dll. 
4. Bagian Perawatan 
- Bertanggung jawab atas kondisi peralatan dan mesin. 
- Melakukan perawatan dan perbaikan peralatan. 
- Mengontrol instalasi listrik dan semua peralatan. 
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5. Supervisor 
- Bertanggung jawab atas jalannya masing-masing plant-nya. 
- Melakukan koordinasi dan konsultasi secara horisontal dan 
vertikal dalam struktur organisasi. 
- Mendata absensi dan kinerja tenaga kerjanya. 
- Mengontrol proses dan hasil kerja. 
- Melakukan tugas-tugas administrasi sederhana yang berkaitan 
dengan plant-nya. 
6. Bagian Pemasaran 
- Bertanggung jawab terhadap sirkulasi penjualan hasil produksi 
perusahaan. 
- Melakukan promosi terhadap hasil produksi. 
E. Personalia Perusahaan 
Sistem pengupahan dan insentif yang diterapkan di Perusahaan 
Kapas Putih adalah sebagai berikut: 
1. Karyawan mendapat gaji pokok, tunjangan, bonus, dan lain-lain. 
2. Sistem pembayaran karyawan adalah dihitung harian dan 
dibayarkan tiap mingguan. 
3. Perusahaan juga memberikan pinjaman tanpa bunga yang dapat 
digunakan untuk keperluan mendadak dari karyawan yang 
pengembaliannya dilakukan dengan mengangsur melalui 
pemotongan gaji. 
Selain diuraikan di atas, pemberian upah kepada karyawan 
memperhatikan: 
a. Kemampuan dan usia kerja karyawan. 
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b. Tingkat keaktifan dan hasil kerja karyawan. 
c. Tidak terdapat diskriminasi suku bangsa, warna kulit, agama dan 
kepercayaan, dan jenis kelamin. 
d. Pendelegasian wewenang dalam batas-batas tertentu. 
e. Kesempatan belajar dan alih kemampuan dari karyawan yang lebih 
senior. 
F. Laporan Hasil Magang 
  Kegiatan magang dilakukan pada bulan Februari-Maret 2010 
di Perusahaan “Kapas Putih” yang beralamat di Gondang, 
Sidowayah, Polanharjo, Klaten. Kegiatan yang Peneliti lakukan dalam 
kegiatan magang adalah : 
Minggu Kegiatan Peneliti 
I 
Perkenalan dengan pimpinan dan karyawan, Observasi 
lingkungan perusahaan, menjalankan pengliklasan, 
Pencatatan hasil produksi. 
II Menjalankan mesin tenun, dan Pencatatan hasil produksi. 
III 
Melakukan pemotongan kain, dan Pencatatan hasil 
produksi. 
IV 
Melakukan pengepakan, Pencatatan hasil produksi,  dan 
Pamitan. 
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1. Proses Produksi dan Produk yang dihasilkan 
Benang hasil produksi industri pembuatan benang belum 
dapat langsung ditenun, benang yang siap ditenun sudah berupa 
gulungan benang lusi pada 600m lusi dan gulungan benang 
paduan pada bobbin palet yang akan diletakkan kedalam 
teropong. 
Proses
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n
Pencucian
dan
Pewarnaa
n
Proses
Pengelos
an
Proses
Penghani
an
Proses
Pencucuk
an
Input
Benang Tepol
kaporit
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Gambar 3. 2 Proses Pembuatan Kain Selimut 
 
a. Pelikasan. 
Bahan baku benang yang didatangkan dari pabrik pemintalan 
tidak bisa langsung diproses lanjut, karena masih terbentuk 
gulungan yang digulung pada bobbin. Untuk melaksanakan 
pencucian dan pewarnaan benang harus diurai dulu menjadi uraian 
benang dengan diameter kurang lebih 50cm dan tebal gulungan 
lebih dari 5cm. Proses penguraian ini disebut dengan proses likas, 
likas dijalankan dengan mesin dan dijalankan oleh 1 orang yang 
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mengikat uraian benang apabila sudah dicapai ketebalan benang 
yang diinginkan, satu mesin likas sekali dijalankan dapat mengurai 
benang kurang lebih 50 uraian. 
b. Pencucian dan Pewarnaan. 
Maksud dan tujuan pencucian adalah untuk mendapatkan 
benang yang putih bersih karena benang yang didatangkan dari 
pabrik pemintalan masih berwarna kusam, sedang pewarnaan 
adalah untuk mendapatkan variasi warna pada kain selimut. Kain 
selimut hasil produksi perusahaan kapas putih meiniliki dua variasi 
warna, pertama warna biru putih dan warna pelangi yaitu putih 
sebagai warna dasar divariasikan dengan biru, merah, kuning. 
1.  Proses Pencucian Benang  
Obat-obatan yang digunakan antara lain : 
- Tepol. 
- Kaporit. 
Benang yang keluar dari mesin likas sudah dalam bentuk 
untaian. Untaian benang tersebut direndam dalam air yang 
sudah dicampur dengan tapol kurang lebih 6 jam. Fungsi tepol 
adalah untuk membuka pori-pori benang supaya benang dapat 
menyerap obat-obatan yang diberikan. Selesai direndam 
benang diperas dengan mesin peras untuk menghilangkan 
kandungan air pada benang. Selanjutnya benang tersebut 
direndam kedalam air yang sudah dicampur dengan kaporit. 
Perbandingannya untuk 1m3 air diberi 2 kg kaporit. Kemudian 
benang dalam rendaman diinjak-injak dengan kaki supaya 
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penyerapan obat lebih merata. Setelah itu direndam kurang 
lebih 2 jam agar didapatkan hasil yang maksimal yaitu benang 
yang purih bersih. Setelah direndam kurang lebih 2 jam benang 
dimasukkan kedalam mesin peras untuk menghilangkan 
kandungan air. Pada kondisi ini benang sudah berwarna putih 
bersih. Proses selanjutnya benang dijemur ditempat terbuka 
dengan memanfaatkan sinar matahari. 
2.   Proses  Pewarnaan 
Sebelum diberi warna, benang direndam dengan air yang 
dicampur tepol sama dengan proses pemutihan. Selanjutnya 
ada perbedaan antara proses pemutihan dan pewarnaan. Pada 
pemutihan dengan menggunakan air dingin sedang proses 
pewarnaan dengan menggunakan air panas. 
- Pertama air dipanaskan pada tungku pemanas sampai 
mencapai suhu 70-80 derajat. 
- Zat warna yang akan digunakan diencerkan didalam ember 
dengan perbandingan 1kg zat warna untuk 10 liter air. 
- Selanjutnya air yang dipanaskan apabila sudah mencapai 
suhu 70-80 derajat diberi zat warna yang sudah diencerkan 
sebanyak 3 liter diaduk rata. 
- Setelah zat warna rata ambil benang sebanyak 3 kg 
dicelupkan dalam air tersebut kemudian direndam kurang 
lebih 2 menit kemudian angkat dan taruh ditempat aman. 
- Selanjutnya air yang dipakai dalam pencelupan pertama 
ditambah zat warna ±  1 gelas. 
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-  Ambil benang ±  3 kg untuk dicelupkan kedalam larutan tadi, 
selanjutnya diulang sampai proses pewarnaan selesai. 
- Benang yang sudah diwarna untuk menghindari kelunturan 
bilas dengan air bersih dan keringkan dibawah sinar matahari. 
c.  Pengelosan. 
Setelah benang selesai dicuci dan diwarnai sampai kering 
dilanjutkan proses pengelosan, benang dari hasil pencucian dan 
pewarnaan masih berupa untaian selain itu keadaan benang masih 
dalam keadaan menggumpal karena pengaruh zat warna. Benang 
harus dirapikan kedalam bentuk bobbin, proses tersebut disebut 
Pengelosan. 
Jadi dapat disimpulkan bahwa maksud dari pengelosan adalah : 
- Memperbaiki mutu benang. 
- Mendapatkan gulungan benang dalam volume dan bentuk yang 
sesuai sehingga dapat digunakan untuk proses selanjutnya. 
 d. Penghanian. 
Maksud menghani adalah mengatur dan menggulung benang-
benang lusi pada 600m lusi atau 600m tenun yang akan dipasang 
pada mesin tenun dengan sistem penggulungan sejajar. 
Sedangkan tujuannya adalah agar proses selanjutnya yaitu 
pencucukan dapat berjalan dengan lancar. Kain selimut jenis benang 
yang digunakan adalah 20s 
- Untuk setiap corak (warna biru-putih) jumlah lusi yang dibutuhkan 
(maksud dikalikan 2 untuk 4 lubang sisir, dimasuki 2 benang) 
adalah: Warna biru  = 8 * 2 =16 helai 
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 Warna putih = 12 * 2 =24 helai 
     = 40 helai 
- Untuk satu potong selimut dengan lebar 120 cm ada 78 corak ( 
biru-putih) dengan demikian total lusi adalah 78 * 40 = 2920 helai 
- Untuk selimut paling pinggir menggunakan benang pinggiran 
dengan rangkap (1 sisir 4 benang) dengan warna putih sehingga  
bagian pinggir lebih tebal dari pada bagian tengah.   
e.  Pencucukan. 
Pencucukan adalah proses memasukkan benang lusi dari 600m 
lusi kedalam lubang mata gun dan lubang sisir. Jadi yang dilakukan 
dalam proses pencucukan adalah : 
a. Memasukkan benang lusi ke gun 
b. Memasukkan benang lusi dari gun  ke sisir tenun 
Mencucuk dilakukan dengan tangan oleh dua orang operator, seorang 
bertindak sebagai penyuap benang sedang yang satunya sebagai 
pencucuk. 
 
 
f.  Pemaletan. 
Maksud  pemaletan adalah menggulung benang dari untaian 
bobbin kerucut atau bobbin silinder menjadi bentuk bobbin pakan atau 
palet. Tujuannya adalah agar palet cepat dipasang ( dimasukkan) pada 
alat peluncuran atau teropong. Proses menenun benang palet tersebut 
berfungsi sebagai benang pakan. Pembuatan selimut jenis benang 
pakan yang digunakan adalah 10s dan 6s dengan warna putih. 
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g.  Proses Weaving ( pertenuan) 
Proses menenun adalah proses dimana pembentukan benang 
menjadi kain selimut. Ada beberapa gerakan-gerakan pokok didalam 
pertenunan.diataranya adalah: 
- Gerakan membentuk mulut lusi 
Gerakan ini untuk membentuk celah-celah yang disebut mulut lusi 
karena sebagian benang-benang lusi diangkat keatas sedang 
sebagian lagi ditarik turun atau diam ditempat. 
- Gerakan peluncuran benang pakan  
Bertujuan untuk meletakkan benang pakan didalam mulut lusi, 
peluncuran benang pakan dapat dilakukan dengan pemukul. 
- Gerakan pengetekan 
Tujuannya untuk menempatkan benang-benang pakan yang 
berada pada mulit lusi ke dekat benang-benang pakan yang sudah 
teranyam dengan benang lusinya hingga membentuk tenunan. 
  Dengan ketiga gerakan tersebut maka pembuatan kain dengan 
proses pertenunan pada prinsipnya telah terpenuhi. Selanjutnya untuk 
proses  pertenunan hingga menghasilkan kain selimut dengan panjang 
tertentu  diperlukan gerakan-gerakan lain yang disebut gerakan 
pelengkap yaitu : 
1. Gerakan penggulungan kain 
Tujuannya agar setiap pengetekan kain maju  untuk seterusnya 
digulung pada Lalatan kain. 
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2. Gerakan penggulungan lusi 
Tujuannya untuk mengukur lusi dari lalatan lusi pengukuran lusi 
diatur sedemikian rupa sehingga panjang pengukuran lusi selalu 
sesuai dengan panjang kain yang digulung sehingga diperoleh 
keseimbangan dengan benang lusi tetap. 
h.  Proses Penggarukan 
Setelah pertenunan selesai berarti sudah dihasilkan kain selimut 
dalam   gulungan panjang. Selimut yang dihasilkan tersebut masih 
dalam bentuk standar untuk meningkatkan kualitas kain selimut 
dilaksanakan proses penggarukan yaitu untuk menjadikan kain selimut 
keluar bulu-bulunya supaya dicapai hasil yang nyaman. Prinsip kerja 
mesin garuk ini adalah gulungan selimut dilewatkan pada mesin garuk 
dimana pada mesin garuk dipasang jarum kecil sepanjang lebar kain. 
Selimut yang keluar dari mesin garuk sudah mulai muncul bulu-
bulunya untuk mendapatkan hasil yang maksimal pada proses 
penggarukan dilakukan 2 - 3 kali untuk mencapai hasil yang bagus. 
i.   Proses Pemotongan 
` Selesai digaruk kain selimut masih dalam bentuk gulungan, untuk 
itu dilakukan pemotongan, untuk memenuhi permintaan yang rata-rata 
konsumen lokal yaitu masyarakat Indonesia yang mempunyai tinggi 
antara 160-180 cm maka pemotongan dilakukan dengan ukuran 
panjang 180cm.  
j.   Proses Penjahitan dan Pengepakan 
Dari proses pemotongan dilakukan tahapan finishing pada proses 
ini yaitu proses penjahitan untuk merapikan bekas potongan kain 
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selimut, selanjutnya kain selimut yang sudah dijahit dikemas kedalam 
plastik dan sekaligus pada saat pengepakan dilakukan pengecekan 
atau quality control pada kain selimut. 
Gambar 3. 3 Peta Proses Operasi Produksi 
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Sumber data : Perusahaan Kapas Putih 2010 
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G. Analisis Pengendalian Kualitas pada Departemen Weaving. 
1.  Jenis cacat yang paling dominan pada proses pembuatan kain 
selimut di Departemen Weaving.  
Menurut data yang diperoleh peneliti dari departemen 
weaving adalah sebagai berikut : 
Sumber data : Perusahaan Kapas Putih 2010 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 40  
Gambar 3. 4 Tabel Jumlah Kecacatan Kain Selimut 
 
Periode 
Total 
panjang 
selimut(m) 
Kerusakan 
keseluruhan 
1 185 66 
2 185 64 
3 215 35 
4 213 40 
5 102 50 
6 211 39 
7 107 60 
8 200 59 
9 159 54 
10 249 26 
11 145 67 
12 191 63 
13 145 43 
14 167 43 
15 146 56 
16 122 63 
17 122 67 
18 235 38 
19 235 47 
20 172 64 
21 149 35 
22 141 50 
23 118 48 
24 124 44 
25 123 57 
26 183 50 
27 136 55 
28 163 48 
29 172 50 
30 192 57 
Jumlah 5007 1538 
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a. Pengolahan Data 
Dari data atribut yang diambil pada periode Februari-Maret 
2007 tersebut, maka selanjutnya akan dilakukan pengolahan data 
dengan metode pengendalian kualitas dengan menggunakan 
metode Seven Tools yaitu dengan menggunakan Stratifikasi, 
Diagram Pareto dan Diagram Sebab Akibat (Cause Effect Diagram) 
Stratifikasi 
Stratifikasi adalah upaya untuk mengurai atau 
mengklasifikasikan persoalan menjadi kelompok atau golongan 
sejenis yang lebih kecil atau menjadi unsur – unsur tunggal dari 
persoalan. 
Dari data jenis dan jumlah kecacatan pada produk kain 
selimut, maka dapat dilakukan pengklasifikasian data. Stratifikasi 
pada produk ini didasarkan pada jenis cacat yang dialami. Jenis 
cacat tersebut antara lain sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 42  
Stratifikasi berdasarkan jenis cacat 
Gambar 3. 5 
Periode 
Total 
panjang 
selimut(m) 
Benang 
Kotor 
(cacat) 
Benang 
Teropong 
Habis 
(cacat) 
Mesin 
Mati 
(cacat) 
Benang 
Kusut 
Menumpuk 
(cacat) 
Benang 
Putus 
(cacat) 
Total 
1 185 11 8 6 16 25 66 
2 185 9 12 11 18 14 64 
3 215 2 5 2 15 11 35 
4 213 1 15 4 13 7 40 
5 102 1 10 10 11 18 50 
6 211 5 7 15 6 6 39 
7 107 6 6 11 22 15 60 
8 200 7 11 9 12 20 59 
9 159 10 8 11 10 15 54 
10 249 1 4 7 7 7 26 
11 145 5 27 9 7 19 67 
12 191 3 13 9 13 25 63 
13 145 1 1 10 14 17 43 
14 167 3 14 5 12 9 43 
15 146 0 10 4 22 20 56 
16 122 6 13 12 12 20 63 
17 122 2 11 18 20 16 67 
18 235 2 6 8 2 20 38 
19 235 1 4 15 11 16 47 
20 172 1 8 14 17 24 64 
21 149 2 5 8 16 4 35 
22 141 0 10 8 16 16 50 
23 118 2 5 11 13 17 48 
24 124 0 7 5 16 16 44 
25 123 0 7 16 10 24 57 
26 183 2 4 12 14 18 50 
27 136 1 13 11 8 22 55 
28 163 3 5 4 9 27 48 
29 172 2 8 7 12 21 50 
30 192 5 4 11 12 25 57 
Total 5007 94 261 283 386 514 1538 
Sumber data : Perusahaan Kapas Putih 2010. 
 Dari statifikasi berdasarkan jenis cacat maka dapat diketahui 
jenis cacat yang paling dominan adalah : 
1. Benang putus dengan jumlah kerusakan 514 m.  
2. Benang kusut dengan jumlah kerusakan 386 m. 
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3. Mesin mati dengan jumlah kerusakan 283 m. 
4. Benang teropong habis dengan jumlah kerusakan 261 m. 
5. Benang kotor dengan jumlah kerusakan 94 m. 
2.  Batas-batas pengendalian kualitas kain selimut di Departemen 
Weaving. 
     Diagram Pareto 
Diagram Pareto digunakan untuk menggambarkan akibat – 
akibat yang ditimbulkan oleh setiap faktor secara proporsional. 
Selain itu diagram Pareto juga digunakan untuk memfokuskan 
daerah permasalahan dari faktor – faktor dominan kecacatan 
yang terjadi. 
Dari pengamatan yang dilakukan didapat penyebab 
kecacatan, frekuensi dan persentasenya seperti pada tabel 
diatas. 
Perhitungan frekuensi dan persentase dihitung ddengan 
rumus seperti berikut :  
- Untuk Benang Kotor : 
 %100´÷÷
ø
ö
çç
è
æ
=
tjumlahcaca
ortbenangkotjumlahcaca
Persentse  
     %100
1538
94
´÷
ø
ö
ç
è
æ=Persentase  
    = 6.11 
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- Untuk Benang Putus : 
                        
42.33
%100
1538
514
%100
=
÷
ø
ö
ç
è
æ=
÷÷
ø
ö
çç
è
æ
=
persentase
xpersentase
x
tjuhlahcaca
ustbenangputjumlahcaca
persentase
 
    - Untuk Mesin Mati : 
                        
4.18
%100
1538
283
%100
sin
=
÷
ø
ö
ç
è
æ=
÷÷
ø
ö
çç
è
æ
=
persentase
xpersentase
x
tjumlahcaca
matitmejumlahcaca
persentase
 
- Untuk Benang Kusut(menumpuk) : 
                         
1.25
%100
1538
386
%100
=
÷
ø
ö
ç
è
æ=
÷÷
ø
ö
çç
è
æ
=
persentase
xpersentase
x
tjumlahcaca
uttbenangkusjumlahcaca
persentase
 
- Untuk Benang Teropong Habis : 
                         
97.16
%100
1538
261
%100
=
÷
ø
ö
ç
è
æ=
÷÷
ø
ö
çç
è
æ
=
persentase
xpersentase
x
tjumlahcaca
abistteroponghjumlahcaca
persentase
 
 Dari perhitungan diatas jenis cacat semuanya 
masih dibatas wajar karena semua jenis cacat masih 
dibawah prosentase 80%. 
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Tabel Persentase Faktor kecacatan 
Gambar 3. 6 
No Penyebab Kecacatan 
Frekuensi 
Cacat 
Persentase 
1 Benang Kotor 94 6,11 
2 Benang Putus 514 33,42 
3 Mesin Mati 283 18,4 
4 Benang Kusut (menumpuk) 386 25,1 
5 Benang Teropong Habis 261 16,97 
 
Sumber Data : Perusahaan Kapas Putih Dep. Weaving 2010 
Dari tabel diatas,frekuensinya diurutkan dari terbesar ke yang 
kecil, dapat dilihat pada tabel : 
Tabel Persentase Kecacatan Frekuensi Tertinggi 
Gambar 3. 7 
No Penyebab Kecacatan 
Frekuensi 
Cacat 
Persentase 
1 Benang Putus 514 33,42 
2 Benang Kusut (menumpuk) 386 25,1 
3 Mesin Mati 283 18,4 
4 Benang Teropong Habis 261 16,97 
5 Benang Kotor 94 6,11 
 
Sumber Data : Perusahaan Kapas Putih Dep. Weaving 2010.  
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Dari tabel diatas, maka dibuat diagram pareto seperti pada gambar 
berikut: 
CACAT
15342
F
R
E
K
U
E
N
S
2000
1000
0
P
ercent
100
50
094
261283
386
514
 
 Gambar 3. 8 Diagram Pareto 
Dari diagram Pareto diatas, dapat dilihat peringkat dari jenis 
cacat kain yang terjadi. Jenis cacat kain yang mempunyai 
frekuensi kejadian tertinggi adalah Benang Putus. 
           3.  Faktor-faktor  yang menjadi penyebab out of control kain selimut 
di Departemen Weaving. 
Diagram Sebab Akibat (Cause Effect Diagram) 
Diagram ini pada dasarnya digunakan untuk 
mengidentifikasikan masalah yang didasarkan pada diagram 
Pareto dan menunjukkan kumpulan dari sebab akibat yang 
disebut sebagai faktor serta akibat yang ditimbulkannya yang 
disebut sebagai karakteristik mutu. Dari diagram Pareto terlihat 
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bahwa dari seluruh jenis kecacatan yang terjadi pada kain 
selimut, penyebab cacat yang paling dominan adalah jenis 
Benang Putus. Untuk menentukan faktor-faktor yang 
menyebabkan cacat Benang Putus pada kain selimut dilakukan 
dengan pendekatan 5 faktor, yaitu mesin (alat), material, 
metode, manusia dan environment (lingkungan). 
 
 
 
 
Gambar 3. 9  Diagram sebab akibat ( Cause Effect Diagaram ) 
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Faktor – faktor penyebab kecacatan kain selimut 
Jenis 
Cacat Faktor Masalah Penyebab 
Roll aus Mesin sudah tidak standar Mesin 
Rem aus Mesin sudah tidak standar 
Lalai Kelelahan 
Kurang peduli Banyaknya mesin yang 
harus diawasi Manusia 
Ceroboh tergesa - gesa karena 
target produksi yang tinggi 
Kanji tipis 
Komposisi chemical untuk 
penganjian yang tidak 
tepat Material 
Benang kotor  Kurang menjaga 
kebersihan lantai 
Cahaya kurang Kurangnya ventilasi udara 
Ruangan 
sempit 
Kapsitas lahan yang 
kurang 
Mesin 
Weaving 
Lingkungan 
Ruangan kotor Serat - serat benang yang 
berterbangan 
 
Pada diagram tersebut memuat faktor – faktor yang menyebabkan 
terjadinya cacat dominan di kain selimut. Untuk menentukan faktor – 
faktor yang menyebabkan teradinya cacat di kain selimut dilakukan 
pengamatan pada mesin, manusia, material dan lingkungan. 
Penyebab – penyebab tersebut diperoleh dengan cara pengamatan 
langsung di lapangan maupun sumbang saran dengan operator di 
departemen Weaving. 
a. Mesin 
Perusahaan kapas putih dalam pengadaan mesin tenun sejak 
tahun 1985 selalu menggunakan mesin second, jadi mesin-mesin yang 
digunakan sering terjadi kerusakan terutama pada rem dan roll mesin. 
Setiap kerusakan mesin ditangani apabila mesin itu sudah benar-benar 
tidak bisa digunakan. 
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Faktor penyebab cacat di kain selimut yang berasal dari mesin 
bisa disebabkan oleh roll aus dan rem aus, pengontrol ketegangan 
benang lusi yang tidak standar pada mesin weaving. Apabila 
ketegangan benang lusi tidak sama (terlalu tegang atau terlalu 
renggang) dapat menyebabkan cacat pada kain selimut. Selain itu juga 
bisa disebabkan roll aus, sehingga benang yang ditenun menjadi kain 
tersebut tersangkut dan menghambat jalannya pertenunan. Kondisi 
kondisi brick clutch (rem) yang sudah aus juga salah satu penyebab 
cacat. Rem ini berfungsi untuk menghentikan putaran roll jika terjadi 
masalah pada saat proses pertenunan. Jika rem aus, maka pada saat 
mesin berhenti rem tersebut tidak dapat secara langsung menahan 
putaran roll sehingga roll tidak dapat secara langsung menahan 
putaran roll sehingga roll dapat sedikit bergerak maju atau bergerak 
mundur. Jika roll bergerak sedikit mundur maka dapat menyebabkan 
terjadinya cacat pada kain selimut. 
b. Manusia 
Karyawan perusahaan kapas putih dominannya adalah ibu-ibu 
rumah tangga dan pekerjaan sampingannya adalah petani. Sebelum 
memulai produksi para karyawan melakukan aktivitas masak-
memasak dan melakukan kegiatan di sawah. Saat mulai produksi, ada 
karyawan yang membersihkan diri (mandi) adapula yang langsung 
berangkat karena takut terlambat, jadi mereka masih dalam keadaan 
kotor dan kondisi yang capek. 
Saat makan siang, para karyawan pulang kerumah masing-
masing untuk makan siang dan melakukan aktivitas rumah tangga. 
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Saat kembali lagi ketempat kerja mereka sudah kelihatan capek dan 
kotor. 
Faktor manusia sebagai unsur yang menjalankan proses dan 
inspeksi mempunyai peranan yang sangat penting dalam menciptakan 
sebuah produk yang berkualitas. Tetapi seringkali manusia melakukan 
kesalahan sebagai bentuk keterbatasan yang pada akhirnya akan 
menimbulkan dampak yang kurang diinginkan, diantaranya faktor 
kelelahan dari operator yang menyebabkan kinerja semakin menurun. 
Kenyataannya seorang operator produksi harus berdiri selama ±8 jam 
untuk mengawasi jalannya 2 mesin tenun sekaligus. Kurangnya 
pengawasan operator pada saat proses tenun terhadap keadaan kain 
pada saat ditenun dan kurangnya penanganan jika proses tenun 
berhenti dapat menyebabkan terjadi cacat pada kain. Mengingat 
bahwa seorang operator mempunyai tanggung jawab terhadap 
jalannya 2 mesin pertenunan. Faktor lain sebagai penyebab timbulnya 
cacat yaitu kecerobohan operator dimana dalam hal penanganan 
mesin yang mati akibat putusnya benang, operator seringkali 
menjalankan maju atau mundur mesin tenun secara perlahan secara 
manual. Jika memundurkan jalannya mesin terlalu banyak dapat 
menyebabkan benang pakan menjadi lebih rapat dari seharusnya pada 
awal mesin mulai dijalankan kembali. Kepedulian operator akan 
terbentuknya suatu produk yang berkualitas masih kurang sehingga 
mereka bekerja dengan kesan asal – asalan dan ingin cepat selesai. 
Apalagi adanya target produksi yang harus dicapai oleh seorang 
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operator sangat tinggi menyebabkan operator kurang teliti dan ingin 
cepat selesai dalam melakukan pekerjaannya. 
c. Material 
Guna memperoleh produk yang berkualitas, pemilihan bahan atau 
material yang baik merupakan salah satu kriteria mutlak. Pemilihan 
dan perlakuan terhadap material yang kurang tepat dapat 
menimbulkan dampak yang kurang diinginkan. Seperti benang 
bergumpal yang akan menyebabkan hambatan pada proses 
pertenunan demikian juga halnya dengan benang kusut. Perlakuan 
yang tidak tepat misalnya pemberian kanji yang terlalu tebal pada 
proses pencelupan di proses pencucian benang akan menyebabkan 
benang bergumpal, sedangkan kanji yang terlalu tipis menyebabkan 
benang tidak kuat terhadap gesekan pada saat proses tenun sehingga 
banyak benang yang putus dan menyebabkan mesin sering berhenti 
secara otomatis sehingga terjadi pula cacat kain selimut. Salah satu 
penyebab lainnya yaitu TE atau Total End yang tinggi yaitu jumlah 
benang lusi dan benang pakan yang padat diukur dalam 1 inch 
menyebabkan proses pertenunan menjadi lebih sulit dan benang pun 
menjadi sering putus yang mengakibatkan mesin berhenti secara 
otomatis sehingga pada akhirnya pun dapat menyebabkan cacat pada 
kain selimut.  
 
 
 
 
 52  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber data : Perusahaan Kapas Putih 2010 
d. Lingkungan 
Lay out produksi perusahaan Kapas Putih diatas jarak satu mesin 
dengan mesin yang lainnya hanya 50cm, jadi bisa dibayangkan betapa 
sempitnya tempat operator karena mereka bekerja disela-sela mesin 
itu.Jalan yang digunakan untuk masuk disamping-sampingnya ada 
tumpukan-tumpukan sparepart yang rusak sarta waste yang sudah 
jatuh. 
U
Keterangan : 
 : Mesin Tenun 
 
Gambar 3.10 LAY OUT Produksi  
PRODUKSI 
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Ruangan produksi yang diberi penerangan hanya sebelah 
selatan, kalau dalam layout di pojok bawah dengan 3lampu 20Watt, 
jadi ruangan tersebut masih redup. Bagian yang lain hanya 
mengandalkan cahaya matahari, apabila mendung ruangan itu sangat 
gelap sekali.  
Lingkungan tempat bekerja mempunyai peranan yang besar 
dalam menciptakan produk yang baik. Dengan lingkungan yang 
kondusif suatu proses akan berjalan lebih lancar. Ruangan yang panas 
akan mempengaruhi kinerja operator sehingga performancenya 
menurun lebih cepat. Adanya waste yang berterbangan berupa serat 
benang dapat mengganggu jalannya proses produksi. Guna 
memperoleh hasil yang sesuai dengan spesifikasi perlu didukung 
dengan suhu yang konstan sebab tidak jarang terdapat cacat kain 
yang diakibatkan berubahnya diameter benang akibat suhu yang tidak 
konstan. Pengaruhnya adalah jika suhu kering maka kandungan air 
dan chemical akan semakin sedikit, sehingga benang dan chemical 
akan sulit melekat pada benang pada saat proses pensusian. Suhu 
untuk ruang proses pertenunan adalah 280 C dan untuk ruang inspeksi 
adalah suhu ruang. Jika suhunya lebih besar dari nilai tersebut maka 
akan sangat berpengaruh terhadap operator dan akan berpengaruh 
terhadap proses. 
 
4.  Cara menekan tingkat kerusakan kain selimut di Departemen Weaving. 
Solusi perbaikan yang dapat diberikan oleh peneliti untuk mengurangi 
jumlah cacat adalah : 
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a. Mesin, yang perlu diperhatikan yang sering menyebabkan 
kerusakan produk adalah masalah rol pemutar dan rem yang 
aus. Untuk menekan kerusakan ini perlu adanya tindakan 
dari bagian perawatan selalu memeriksa kondisi rol dan rem 
mesin sebelum digunakan untuk produksi. 
b. Manusia, perlu adanya pengurangan beban karyawan yaitu 
1 karyawan memegang 1 mesin jadi para operator lebih 
fokus dan tidak terfosir tenaganya. Untuk karyawan guna 
menjaga kebersihan produk seharusnya melakukan cuci 
tangan sebelum berproduksi dan memakai sapu tangan.  
c. Material, yang menjadi masalah adalah benang 
menggumpal dan benang kusut, hal ini disebabkan adanya 
campuran kanji yang tidak sesuai. Disini Perusahaan Kapas 
Putih harus melakukan konsultasi dengan ahli kimia agar 
bisa memberikan sebuah formula agar campuran kanji bisa 
sesuai dan bisa menekan penggumpalan serta kekusutan. 
d. Lingkungan, faktor lingkungan ini Perusahaan Kapas Putih 
harus mengkondisikan ruangan produksi  dalam suhu 280 C 
agar benang dan chemical bisa melekat pada proses 
pencucian dan membuat karyawan merasa nyaman 
diruangan produksi. Untuk waste yang berterbangan didalam 
ruangan perlu adanya penyedot waste dan dikeluarkan agar 
waste itu tidak menempel pada kain selimut dan tidak 
mengganggu karyawan.  
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BAB IV 
KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan uraian dan pembahasan pada bab – bab 
sebelumnya, maka dalam penyusunan laporan ini peneliti dapat ditarik 
kesimpulan tentang proses pertenunan (weaving) di departemen 
Weaving sebagai berikut: 
1. Jenis cacat yang sering terjadi adalah Benang putus dengan jumlah 
kerusakan 514 m, untuk yang lainnya Benang kusut dengan jumlah 
kerusakan 386 m, Mesin mati dengan jumlah kerusakan 283 m, 
Benang teropong habis dengan jumlah kerusakan 261 m, dan 
Benang kotor dengan jumlah kerusakan 94 m. 
2. Hasil  Diagram Pareto terlihat bahwa kualitas kain selimut masih 
dalam batas wajar dengan perhitungan Benang Putus dengan 
persentase sebesar 33,42%. Faktor penyebab kecacatan dominan 
yang ke dua adalah Benang Kusut (menumpuk) dengan persentase 
sebesar 25,1%, di urutan ke tiga adalah Mesin Mati dengan 
persentase sebesar 18,4 %, di urutan ke empat adalah Benang 
Teropong Habis dengan persentase sebesar 16,97% dan di urutan 
ke lima adalah Benang Kotor dengan persentase sebesar 6,11%. 
Dari hasil penelitian semua jenis kecacatan masih diambang 
kewajaran karena kurang dari 80%, tapi perlu diperhatikan dan 
ditekan untuk mengurangi biaya produksi dan memaksimalkan 
keuntungan. 
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3. Penyebab dari kecacatan yang ada dalam kain selimut di 
Departemen Weaving, berdasarkan diagram sebab akibat (Cause 
Effect Diagram) faktor dominan yang menyebabkan jenis cacat kain 
selimut antara lain benang putus yang kurang sempurna oleh 
bagian operator mesin weaving, material yang kurang memenuhi 
spesifikasi, benang kusut, mesin mati dan faktor manusianya yaitu 
operator lalai dan kurang peduli karena kelelahan, ceroboh dan 
tergesa – gesa karena ingin mencapai target produksi. 
4. Solusi perbaikan yang dapat diberikan oleh peneliti untuk 
mengurangi jumlah cacat adalah : 
a. Mesin, yang perlu diperhatikan yang sering menyebabkan 
kerusakan produk adalah masalah rol pemutar dan rem yang 
aus. Untuk kerusakan ini perlu adanya tindakan dari bagian 
perawatan selalu memeriksa kondisi rol dan rem mesin 
sebelum digunakan untuk produksi. 
b. Manusia, perlu adanya pengurangan beban karyawan yaitu 
1 karyawan memegang 1 mesin jadi para operator lebih 
fokus dan tidak terfosir tenaganya. Guna menjaga 
kebersihan produk seharusnya karyawan melakukan cuci 
tangan sebelum berproduksi dan memakai sapu tangan.  
c. Material, yang menjadi masalah adalah benang menggumpal 
dan benang kusut, hal ini disebabkan adanya campuran 
kanji yang tidak sesuai. Perusahaan Kapas Putih harus 
melakukan konsultasi dengan ahli kimia agar bisa 
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memberikan sebuah formula agar campuran kanji bisa 
sesuai dan bisa menekan penggumpalan serta kekusutan. 
d. Lingkungan, faktor lingkungan ini Perusahaan Kapas Putih 
harus mengkondisikan ruangan produksi  dalam suhu 280 C 
agar benang dan chemical bisa melekat pada proses 
pencucian dan membuat karyawan merasa nyaman 
diruangan produksi. Waste yang berterbangan didalam 
ruangan perlu adanya penyedot waste dan dikeluarkan agar 
waste itu tidak menempel pada kain selimut dan tidak 
mengganggu karyawan. 
B. Saran 
Saran-saran bagi perusahaan adalah  sebagai berikut:: 
1. Seharusnya untuk bagian perawatan selalu mengadakan 
pemeriksaan rol dan rem pada mesin tenun setiap akan digunakan 
untuk melakukan produksi agar bisa mencegah kerusakan. 
2. Perlu adanya kebijakan dari perusahaan untuk setiap karyawan 
harus melakukan cuci tangan sebelum bekerja dan memakai sapu 
tangan.  
3. perusahaan seharusnya melakukan konsultasi kepada ahli kimia 
untuk membuat sebuah formula kanji yang bisa sesuai dengan 
ukuran supaya tidak terjadi penggumpalan serta kekusutan kain. 
4. Seharusnya perusahaan mengkondikan ruangan pada suhu 280 C 
agar kain dengan chemical bisa melekat pada saat pencucian dan 
oprator (karyawan) bisa nyaman. Untuk waste yang berterbangan 
perusahaan harus menggunakan penyedot waste untuk 
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dikeluarkan dari ruangan produksi agar tidak mengotori kain dan 
tidak mengganggu karyawan. 
 Peneliti memberikan usulan sebagai masukan kepada Perusahaan 
Kapas Putih terutama pada bagian Departemen Weaving  untuk 
menekan tingkat kerusakan kain selimut yang terjadi.  
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